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5 

SCHUTZFOUE AUS SCHMELZKLEBSTOFF SOWIE VERFAHREN UND 
VORRICHTUNG ZUM APPUZIEREN DERSELBEN 

Technisches Gebiet 

10 Die Erfmdung bezieht sich auf eine Schutzfolie, gemass den .... 

Merkmalen des Oberbegrlffes des Patentanspruches 1 f sowie auf eine 
Methods und eine Vonichtung zum Applizieren einer solchen Schutzfolie 
gemSss den Merkmalen des Oberbegrlffes der PatentansprGche 7 und 14. 

15 Stand der Technik 

FQr Transport, Verteilung und Lagerung von GQtem ist es In der Regel 
erforderllch diese Guter zu schutzen. Das fangt bei den kleinen 
Verbrauchsmaterialien wie ZahnbQrsten und Zeitungen an, geht fiber 
Dammstoffe fQr Fassaden bis hin zu Automobllen. 

20 Die Verpackung mit Folfen Ist hierbei seit geraumer Zeit ublich. Wobel 

die Guter nicht nur in die Folien eingewickelt oder mit diesen Qberdeckt 
werden. Durch den Einsatz von unter Warmeeinfluss schrumpfenden Folien Ist 
es moglich, die Folie auf den zu verpackenden Korper aufzuschrumpfen. 

Ein Beispiel fur eine solche Schrumpffolienverpackung ist in 

25 FR 2 576 824 fur Papiersacke gezeigt. Vor ihrem Transport werden die 
Papiersacke zu grossen Stapeln zusammengelegt und anschliessend derart 
durch elnen Folienvorhang geschoben, dass die Folie den Stapel unten, oben 
an der Vorder- und der Ruckseite umgibt Die Folienbahn ist dabei Oberbreit 
und steht auf beiden Seiten des Stapels weit fiber, Ist der Stapel ganz durch 

30 den Folienvorhang hindurch geschoben, so wird hinter dem Stapel die Folie zu 
einem den Stapel umgebenden Folienschlauch verschweisst Anschliessend 
wird der Stapel durch eine Heizbox gefdrdert, die Folie schrumpft passgenau 
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auf den Stapel auf und die uberstehenden Selten verschwelssen, so dass eine 
den Stapel abdichtende Verpackung entsteht. 

Ate „Verpackung tt fOr Automobile fQr Ihren Transport von der 
Produktionsstatte zum Handler und schliesslich zum Kunden wjrd heute immer 
5 noch mehrheiHich die Konservierung mil Paraffinwachsen eingesetzt Die 
Konservierung mlt Paraffinwachsen hat den Nachteil, dass beim Auftragen des 
Paraffinwachses mittels Spruhvorhang unterschiedliche Schichtdicken 
entstehen. Weiterhin kann ohne Abdeckungen nlcht verhindert werden, dass 
beim Sprflhvorgang auch ungewOnschte Zonen kontamlniert werden. Dies 1st 

10 sehr nachteillg. Zudem ist die Entfernung des Wachses zeitaufwendig und 
wegen der schlechten Umweltvertraglichkeit sehr teuer. 

Das Aufschrumpfen von vorkonfeklionierten Schrumpffolien konnte 
sich fQr Automobile blsher nicht dunchsetzen, da deren Anlegen sehr 
aufwendig 1st. Solche Schrumpffolien stnd aus elner thermoplastischen Folie 

15 und einem Vlies aufgebaut. Damit die maskierten Wagen auf dem Gelande 
und bei der Auslieferung bewegt werden konnen, mQssen die Hauben mit 
Reissvarschlussen passend fur das entsprechende Model! gefertigt warden, 
was teuer ist Aber auch das Offnen und Schliessen der Reissverschlusse 
muss mit Sorgfalt erfolgen und kostet Zeit 

20 Selbstklebende Schutzfolien, wie sie in der letzten Zeit fQr die 

Applikation auf Automobile oder Fahrzeugteile vorgeschlagen wurden, sind 
wenigstens zweilagig aufgebaut, wie dies in DE 1 00 29 489 A1, DE 100 07 06O 
oder auoh In DE 197 42 805 beschrieben ist. Das heisst, die Herstellung der 
selbstklebenden Schutzfolie ist mit einigem Aufwand verbunden, da die 

25 einzelnen Schichten in ihrer Zusammensetzung separat hergestelK und dann 
zu der genannten Folie vereint werden mussen. Das heisst, zunachst wind der 
Trager hergestellt, auf den dann in der Regel ein Haftvermittler appliziert wird 
und anschliessend wird die selbstklebende Klebemasse aufgebracht Da die 
Schutzfolien in der Regel in vorgefertigten Bahnen vorliegen, ist auch hier die 

30 Applikation nicht ganz unproblamatisch, zumal wenn die Bahnbreite nicht 
optimal auf die Modellbreite des Automobils abgestlmmt Ist. Sind zudem als 
Lichtschutzmittel gegen die UV-Strahlung Titandioxid oder andere Pigmente 
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eingesetzt, so mussen die Scheiben von Schutzfolie frelgehaJten werden, 
damit die Fahrzeuge noch gefahrtos bewegt werden kSnnen, 

Eine weitere Art der selbstklebenden Schutzfolien basiert auf einer 



Dispersion und ISsst sich aufsprQhen. Das AufsprQhen kann dabei Qber einen 

5 SprQhvorhang erfolgen, ahnlich wie dies beispielsweise in EP 1 252 937 A1 
beschrieben ist, Oder aber sehr gezielt mittels robotergesteuerten SprQhdQsen. 
Zum Ausharten muss diese Art Folie kurzzeitig auf relativ hohe Temperaturen 
erhitzt werden, d.h. es konnen nur Gegenstande damft verpackt werden, die 
diese Temperaturen ohne Schadfen ertragen konnen. Obgleich beim 

10 AufsprQhen mittels Robotem eine recht hohe Spruhgenauigkelt erreicht wird, 
so ist es bei dieser Art Selbstklebefolle dennoch notig, Spalten bel Fenstem 
und TQren entweder abzudichten Oder genQgend Abstand davon zu halten. 
Dies ist deshalb notig, well die flflssig aufgesprQhte Dispersion in Spalten, wie 
sie beispielswelse bei den Turen Oder der Motortiaube vorhanden sind, 

15 eindringt Die derart hergestellte selbstklebende Schutzfolie nach dem 
Abtrocknen und der FBmbildung, gegebenenfalls Aushartung, wieder aus den 
Spalten zu entfemen, ist jedooh sehr aufwendig bis unmOglich, insbesondere 
well sich in diesen Spalten kein zusarnmenhangender Film biUen kann. Da des 
wefteren auch bel diesen Schutzfolien mit Titandioxid und anderen Pigmenten 

20 fur den UV-Schutz gearbeitet wird, ist es auch hier ndtig, die Schelben 
freizuhalten. Bel Sprflhrobotern kann dies mit einer ehtsprechenden, an Jedes 
Modell individuell angepassten Programmierung erreicht werden. Bel 
Verwendung eines Sprdhvorhanges mQssen die Fenster vorher abgeklebt 
werden, was mit einem entsprechenden ArbeHsaufwand verbunden 1st- 

25 Weiterhin wird durch den sogenannten ^Overspray" viel Material unnotig 
verbraucht. 

Da die Eigenschaften der aufgesprflhten Selbstklebefolle extrem von 
ihrer Zusammensetzung abhangen, ist es kaum mQglich, selbst bei 
Dispersionen auf Wasserbasis, die Dispersion vor Ort herzustellen, d.h. mit 
30 Wasser zu mischen. Dies bedeutet aber, dass das vom HersteJler zum 
Anwendungsort zu transportterende Gut, nSmllch die Dispersion, zu einem 
Grossteil aus Wasser besteht, was sich sehr negativ auf die Okobilanz 
auswirkt. Ebenfalls nachteilig auf die Okobilanz wirkt sich der zwingend 
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vorgeschriebene Trocknungschritt aus, weil hier wflederum viel Energie 
verbraucht wird. Weiterhin besteht der Nachteil, dass Disperslonen 
grundsatzllch mit Problemen der Lagerstabllltat aufweisen. Insbesondere ist es 
bekannt, dass Temperaturen unter 0 Q C ausserst problematisch fflF 
5 Disperslonen sind. 

Darstellung der Erfindung 

Aufgabe der vorilegenden Erfindung ist es daher, eine Schutzfolie zur 
Verfugung zu stellen, die einfach und kostengQnstig zu applizieren ist, 
10 insbesondere auch auf Automobile und Fahrzeugteile, sowie eine Methode zu 
ihrer Applikatlon und eine geeignete Vorrichtung zur Application. 

Diese Aufgabe lost eine Schutzfolie gemass den Merkmalen des 
Patentanspruches 1 ( ein Verfahren gemass den Merkmalen des Patent- 
anspruches 7 und eine Vorrichtung gemass den Merkmalen des Patent- 
15 anspruches 14. 

Eine Schutzfolie, die einlagig, tragerfrei aus einem Schmelzklebstoff 
hergestellt ist, ISsst sich quasi im Zeitpunkt ihrer Herstellung applizieren, was 
schneil und kostengQnstig ist. Da die Schutzfolie Spalten uberdeckt, statt wle 
eine Dispersion in sie einzudringen, ist es beim Applizieren der Fofie nicht 
20 notig, Spalten abzukleben Oder Abstand von ihnen zu halten. 

Wege zur Ausfuhrung der Erfindung 

Die Erfindung betrifft eine Schutzfolie aus Kunststoff, welche einlagig, 
tragerfrei und aus einem Schmelzklebstoff hergestellt ist 
25 Unter p tragerfrei" wird in der gesamten vorliegenden Schrift 

verstanden, dass keinerlei zusatzllche Tragermaterialien, wie beispielsweise 
Vliese Oder Silikonpapier, in der Schutzfolie vorhanden sind. 

Ist die Schutzfolie selbstklebend, so ^st das Applizieren noch einfacher 
und schneller moglich und eiweitert die Einsatzm5gllchkeiten. Fur viele 
30 Verwendungszwecke wird eine transparent© Schutzfolie gewunscht, was mit 
der Wahl des geeigneten Schmelzklebstoffes auch erreicht werden kann. 

Als geeignete Basisstoffe fur die erfindungsgemassen selbstklebenden 
Schutzfolien haben sich thermoplastische Schmelzklebstoff e erwlesen von 
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Stoffen ausgewShlt aus der folgenden Gruppe umfassend thermoplastische 
Polyurethane, thermoplastische Polyamide (PA), thermoplastische Co- 
Polyamide, thermoplastische Polyester (PES), thermoplastische Co-Polyester, 
thermoplastteche Ethylen-Vmylacetat-Copolymere (EVA) ode? aucfi 

5 thermoplastische Polyolefine. Hierunter insbesondere ataklische Poly-a- 
olefine(APAO), Polypropylen (PP) Oder Potyethylen (PE). Denkbar sind auch 
Schmelzklebstoffe auf Basis einer Kombinatlon aus den oben genannten 
Thermoplastischen Stoffen. 

Reakliven Schmelzklebstoffe, wie belsplelswelse reakBves PUR oder 

10 reaktlve Polyolefine, sind fQr die selbstklebende Schutzfoiie ebenfalls geeignet. 
Bel dlesen Stoffen oder Kombinatlon aus diesen Stoffen muss man allerdings 
beachten, dass Umgebungspararneter, wte Feuchtigkeit und andere, den 
Aushartungsprozess beeinflussen. AppHkatfonen unter konstanten oder 
kontrollierbaren Bedingungen sind daher hier zu bevorzugen. 

15 Bei Wahl des geeigneten Schmelzklebstoffes fur die erfindungs- 

gemasse Schutzfoiie lasst sich diese, wie bei den dispersionsbasierten oder 
auf einem Trager applizierten Schutzfolien, ebenfalls wieder rQckstandslos von 
der Oberfiache, auf die sie applizlert wurde, entfemen. Dies insbesondere auch 
von Lackobeifiachen und Automobllen und auch nach langerer Bewitterung. 

20 Jedoch 1st eine gewisses Ausmass an Haftung gefordert, so dass 
beispielsweise die Schutzfoiie auch bei Wind auf der KarosserieoberflSche 
haftet bieibt. 

Als bevorzugt gezeigt haben sich Schmelzklebstoffe umfassend oder 
bestehend aus Polyester. Besonders geeignete Polyester sind lineare, 

25 teilkristalline, gesattigte Copolyester aus Dicarbonsauren- und Diolen 
aufgebaut. Als Diole eignen sich insbesondere kurzkettige Alkylendiole, 
Insbesondere Butandlol und Hexandiol. Als Dicarbonsauren elgenen sich vor 
allem Glutarsaure, Adipinsaure, Dodecandicarbonsaure, Phtalsaure sowie 
Isophtalsaure. Besonders geeignet haben sich Polyester, die aus Gemischen 

30 von Diolen und Dicarbonsauren sind oder Gemische von Polyestem. Die 
Polyester weisen geeigneterweise ein Molekulargewicht (MG) zwischen KTOOO 
und 30'000 g/mol, inbesondere zwischen 15'000 und 20'000 g/mol auf. 
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Die geeigneten Schmelzklebstoffe sollen bei Temperaturen unter 60°C f 
insbesondere unter 70°C bevorzugt unter 80°C nicht Webrig seln. Klebrlgkeit 
einer solchen Schutzfolie wQrde zu asthetisch nachtelligen Schutzfollen fuhren, 
~~~ da beispielsweise Staub auf der Folie haften wGrde. 

5 Weiterhin sollte die Folie sowohl frisch nach Applikation als auch zu 

elnem spateren Zeitpunkt noch ruckstandsfrei entfernt werden konnen und 
insbesondere die Oberflache des zu schQtzenden Gutes, insbesondere einen 
Automobillack, nicht schadigen. Diese Ergenschaft darf auch nicht durch 
Bewltterung und Afterung der Schutzfolie wesentllch beetnflusst werden. 

10 

Mit erfindungsgemassen seibstklebenden Schulzfolien die eine Dicke 
im Bereich von 2 Mfkrometer bis 3 Millimeter, insbesondere von 50 Mikrometer 
bis 500 Mikrometer aufweisen, lassen sich die verschiedensten Gegenstande 
prcblemlos verpacken. Die Schutzfolie reisst nicht und passt sich den 

15 Aussenkonturen des zu schutzenden Gutes sehr schon an. Foliendicken von 
200 Mikrometer bis 300 Mikrometer haben sich dabei als besonders gut 
geeignet herausgestellt 

Sind die erfindungsgemassen Schutzfollen selbstidebend und 
transparent, so konnen Automobile damit Qberzogen warden, ohne dass die 

20 Fenster abgeklebt Oder ausgespart werden mussten oder die Schutzfolie nach 
dem Appiizieren von diesen entfernt werden musste. Die Fahrzeuge sind ohne 
weiteres auf dem Gelande belm Hensteller, beim Transport und beim Handler 
bis hin zum Kunden rnit der Folie auf den Fenstem gefahrlos bewegbar. 

Bei dem erfindungsgemassen Verfahren zum Appiizieren einer 

25 Schutzfolie, wird ein Schmelzklebstoff in einem Hauptschmelzbereich auf 
Applikationstemperatur erhltzt, wobel die Applikationstemperatur so geregelt 
wird, dass sich beim Abfliessen des Schmelzklebstoffes aus dem Haupt- 
schmelzbereich eine Folie gewQnschter Breite ausbildet. FQhrt man nun unter 
dieser aus dem Hauptschmelzbereich abfliessenden Folie einen Gegenstand 

30 hindurch, der mit der Schutzfolie geschfttzt werden soil, so wird dieser zu 
schutzende Gegenstand in gewQnschter Weise mit der Schutzfolie Qberzogen. 
Dieses Verfahren ist ausserst schnall und effizient, da die Schutzfolie nicht 
vorfabriziert werden muss und bezuglich Spaiten keine Vorkehrungen getroffen 
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werden mussen. da die Folia solche Spalten uberdeckt und keine Gefahr 
besteht, dass die Spalten sich mit Webstoff fGIIen. 

Eine optimale Verpackung des zu schQtzenden Gutes erhatt man, 
wenn bei dem Verfahren die Follenbrette beim Austritt aus dem 
: 5 Hauptschmelzbereich so eingestellt wird, dass sie etwa der Breite des mlt der 
Folle zu schQtzenden Gutes addiert mit der doppelten H5he des Gutes 
entspricht Mit elner solchen Folienbreite 1st gewahrieistet, dass die Folle den 
Gegenstand nicht nur vome, oben und auf der RQckseite umschliesst, sondern 
den Gegenstand auch seitlich umhflllt. Bereiche, die gegebenenfalls von der 

10 Folie nicht abgedeckt werden sollen, wie beispielsweise Rader, Tankbereich 
Oder unter Umstanden Scheiben Oder Scheinwerfer, konnen problemlos 
ausgeschnitten werden. Weiterhin ist es problemlos die Folie, welche Qber 
Spalten appiiziert wurde, bei Bedarf elnzuschneiden, ohne dass der Lack 
beschSdigt wlrd. Dies Ist insbesondere bei den TQren, sowie Klappen jeglicher 

15 Art, insbesondere Tankdeckel, Motorhaube sinnvoll, die nach dem Verpacken 
geoffnet werden mOssen, zum Beispiel urn ins Wageninnere zu gelangen Oder 
das Fahrzeug zu betanken, Der Schutz wird dadurch nicht beeintrachtigt, da 
die bewegten Teile ebenfalls mit einer Schutzfolie geschutzt slnd. 

Um der Oxidation des Schmelzklebstoffes vorzubeugen, ist es sinnvoll 

20 den Schrnelzklebstoff in einem Vorschmelzbereich aufzuschmelzen, ehe er im 
Hauptschmelzbereich auf die Applikationstemperatur erhitzt wlrd. 

Abhangig vom gewahlten Schrnelzklebstoff und der Temperatur, sowie 
der Warmeleftfahigkett des zu schQtzenden Gutes, wlrd die Approbations^ 
temperatur des Schmelzklebstoffes gewahlt Typischerweise wird der 

25 Schrnelzklebstoff auf eine Applikationstemperatur im Bereich von 80° bis 
250°C erhitzL Als besonders geeignet haben sich Temperaturen zwischen 
130°C und 210*0, insbesondere zwischen 160°C und 200"C erwiesen- 

Um eine gute Benetzung der zu beklebenden Oberflache mlt der 
seibstklebenden Schutzfolie zu errelchen, werden die Temperatur der 

30 Oberflache des Gutes und die Applikationstemperatur des Schmelzklebstoffes 
so aufeinander abgestimmt, dass die Temperaturdifferenz zwischen der 
Oberflache und der Applikationstemperatur vorzugswelse wenigstens 50°C 
betragt Die Oberflachentemperatur des zu schQtzenden Gutes sollte hierbei 
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idealerwelse nicht mehr als 80 °C und nlcht weniger als Q°C, Insbesondere 
zwischen 20°C und 40°C, betragen. Wenn belspietsweise das zu schQtzende 
Gut im Freien bei einer Temperatur unter 0°C gelagert wird und sofort in einer 
wSrmeren Halle mlt Umgebungsfeuchte mlt einer Folie beschlchtet werden 
5 wQrde. bestOnde die Gefahr 9 dass sich auf der Oberfiache ein Taufllm bildet, 
welcher eine Haftung des Schutzfilms auf der Oberfiache verhindern wQrde, 
Dies 1st Jedoch in den meisten Fallen unerwQnscht 

Soli ein Gegenstand rundum und nlcht nur vorne, oben, auf den Seiten 
und hinten mit der Schutzfolie geschQtzt werden, so l§sst sich das Verfahren 

10 mit einem Tragelement kombinieren, welches quer zur Folie in eine erste 
Richtung und eine entgegengesetzte zwelte Richtung bewegt werden kann. 
Das Tragelement ist dann sinnyoller Weise abstossend beschlchtet, 
beispietsweise aus Teflon Oder mit Teflon beschlchtet, so dass die Folie nlcht 
darauf haftet. WShrend das Tragelement in einer ersten Richtung quer zu der 

15 aus dern Hauptschmelzbereich abfliessenden FoDe bewegt wird v wird die Folie 
auf dem Tragelement als Folienfilm abgelegt. Das zu schQtzende Gut wird 
anschliessend auf den Folienfilm gelegt, der auf dem Tragelement ruht, und 
das Tragelement wird in entgegengesetzter zweiter Richtung quer zur Folie 
bewegt, so dass das Gut von der Folie Qberzogen wird. Damlt Ist das Gut 

20 unten, vorne, oben und hinten mlt der Folie umschlossen. Wird die Folienbreite 
so gewahlt wis oben beschrieben, fallt die Folie zudem mlt ihren 
uberstehenden R&ndem uber die Seiten des Gegenstandes herab, so dass der 
Gegenstand ganz umhQIlt ist. 

Egal ob nun der Gegenstand ganz oder mlt Ausnahme der Unterseite 

25 mit der Schutzfolie Qberzogen wird, wird die Folie am Ende des 
Prozessschrlttes ^Oberziehen" auf gewQnschter L&nge abgeschnitten und der 
nachste Gegenstand kann mlt Schutzfolie Qberzogen werden. 

Fur eine besonders gute Haftung auf der Oberfiache wird der zu 
schQtzende Gegenstand anschliessend an das Uberziehen mlt Helssluft 

30 behandelt. Dabei passt sich die Schutzfolie aus Schmelzklebstoff der ausseren 
Kontur des Gegenstandes an, ohne jedoch in Vertiefungen, Spalten, Locher 
und dergleichen einzudringen, vielmehr werden solche Dlskontlnuitaten der 
Oberfiache von der Schutzfolie uberspannt Geschwungene Oberflachen 
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konkaver und konvexer Natur werden dagegen passgenau von der Folle 
uberzogen. 

Urn eine solche Schutzfolie aus Schmelzklebstoff applizieren zu 
konnen. ist eine Vorrichtung vorgesehen, die in bekannter Welse einen 

5 beheizbaren Behalter als Bestandtejl des Hauptschmelzbereichs aufweist, in 
dem der Schmelzklebstoff auf seine Applikationstemperatur erhitzt wird. Waiter 
ist ein© zum Hauptschmelzbereich gehdrende Applikationseinheit vorgesehen, 
Qber die der verflussigte Schmelzklebstoff so abfliesst, dass er eine 
zusammenh&ngende Folie vorbestimmter Breite und vorbestimmter DIcke 

10 bildet 

In efner bevorzugten AusfQhrungsform ist die Applikationseinheit als 
BreitschlitzdQse ausgebildet Denkbar sind aber auch mehrere kleine DQsen 
nebenelnander, wobei der Abstand der DQsen zueinander so bemessen sein 
muss, dass es belm Abfliessen des Schmelzklebstoffes zur Ausbiidung einer 

15 Folie kornmt. Das Abfliessen der Folie kann prinzipiell Qber die Schwerkraft, 
d.h. das Elgengewicht des Schmelzklebstoffes gesteuert werden, bevorzugt 
kann aber auch mit Hiife einer Pumpe unter Druck erfolgen. Insbesondere 
bevorzugt wird hierbei eine dem Fachrnann fur die Verarbeitung von 
Schmelzklebstoff bekannt Anordnung verwendet, namlich die Verwendung 

20 einer Fasspumpe mit beheizbarer Folgeplatte oder einem Extruder. 

In einer besonders bevorzugten AusfQhrungsform ist die Applikations- 
einheit mit einer BreitschlitzdQse versehen, deren Schlitztiefe und Schlitzbreite 
einstellbar sind, wobei Qber die Schlitztiefe die Foliendicke bestimmt wird und 
Qber die Schlitzbreite die Breite der resuitierenden Folie. Besonders gOnstig ist 

25 es, wenn die Schlitzbreite so einstellbar ist, dass die Breite der resuitierenden 
Folie etwa der Breite eines mit der Folie zu schQtzenden Gutes addiert mit der 
doppelten Hohe des Gutes entspricht. Ist die Schlitztiefe nicht einstellbar, so 
kann auch mittets druckgesteuerter Durchflussmenge des fiOssigen 
Schmelzklebstoffes durch die BreitschlitzdQse auf die Foliendicke Einfluss 

30 genommen werden. Bel einer Applikationseinheit mit vieien Weinen Dusen, 
kann die resuitierende Folienbreite Qber Zu- bzw_ Wegschaften der seitlich 
aussersten DQsen erfolgen. Wahrend die Dicke der Folie Qber eine 
Veranderung der Grdsse der DQsenoffnungen oder durch eine mittels Druck 
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variabel elnstellbare Durchflussmenge an flOssigem Schmelzklebstoff 
einstellbar 1st Es 1st so auch moglich Folien mit lokal unterschiedlichen Dicken 
einfach herzustellen. Weiterhin 1st die RImdicke auch durch die 
Vorschubsgeschwindigkeit des zu schQlzenden Gutes beeinflussbar. 
5 Wie oben bereits beschrieben, kann es vor allem fur 

Schmeizklebstoffe, die bel hdheren Temperaluren oxidationsanfallig slnd, 
sinnvoll sein, die Vonichtung mit einem Vorschmelzbereich stromauf des 
Hauptschmelzbereiches auszustatten, in dem der Schmelzklebstoff auf- 
geschmolzen wird. Der Vorschmelzbereich ist dabei vorzugswelse ein eigener 

10 beheizbarer Behalter, der Qber eine Art Schleuse direkt mit dem Behalter des 
Hauptschmelzbereiches verbunden ist, so dass der aufgeschmolzene 
Schmeizldebstoff der Schwerkraft folgend in den Behalter des Hauptschmelz- 
bereiches abfliessen kann. Die beiden Behalter konnen aber auch Qber 
Leitungen und wo nOtlg Ober ein Pumpsystem miteinander verbunden sein. Fur 

15 bestimmte Schmeizklebstoffe ist es auch denkbar, elnen einzlgen Behalter fur 
das Aufschmelzen und das Erhitzen auf Appltkationstemperatur vorzusehen. 

Es wurde weiterhin gefunden, dass slch die Schutzfolfen auch 
bedrucken lassen. Dies erfolgt typischerwelse erst nach dem Abkuhlen der 
Folie. Das Aufbrtngen der Druckfarbe kann mit dem Fachmann bekannten 

20 Applikationstechniken erfolgen. Insbesondere geeignet ist das Bedrucken in 
mit Tintenstrahltechnikea Auf die Schutzfolie kdnnen somit in schwarz Oder 
farblg Beschriftungen, Bilder und Grafiken irgendwelcher Art aufgedruckt 
werden. Bevorzugt welsen dies© Aufdrucke Informations- Oder Werbecharakter 
auf. So lassen sich beispielsweise Produktlons-, Auslleferungs- Oder 

25 Adressdaten an gewunschten Stellen auf die Folie anbringen. Ein besonders 
bevorzugte Variante ist das Anbringen von maschinenlesbaren Aufdrucken, 
wie Strichcodes. Andererseits elgnen sich die Folien exzellent fQr das 
Anbringen von Werbeaufdrucken. Es kann unter Umstanden notlg sein, dass 
die Folie in den Bereichen, in welchen ein Aufdruck angebracht werden soli, 

30 einer chemischen und/oder physikalischen Vorbehandlung unterworfen werden 
muss. So kann beispielsweise eine Koronabehandlung fur Polyoleflne als 
Folienmaterial vorteilhaft sein, urn eine gute Bedruckbarkeit zu gewahrleisten. 
Bevorzugt ist jedoch, dass eine solche Vorbehandlung nicht noBg ist. 
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Weitere bevorzugte Ausfuhrungsformen sind Gegeinstand weiterer 
abhanglger PatentansprQche. 

[m Folgenden wjrd de r Erfindungsgegenstand anhand bevorzugter 
AusfOhrungsbeisplele, welche In den beillegenden Zeichnungen dargestellt 



5 sind, naher erlautert. Grundsatdlch sind in den Rguren gleiche Elements mit 
gleichen Bezugszelchen versehen. Die beschrlebenen Ausfuhrungsformen 
stehen belspielhafl far den Erfindungsgegenstand und haben keine 
beschrSnkende Wirkung. Es zeigen rein schematise!*; 

10 Fig. 1 und 2 von der Seite eine Vorrichtung zum Applizieren elner 

erfindungsgemassen Schutzfolle aus Schmelzklebstoff auf 
ein Automobil in zwel aufeinander folgenden Stadien des 
Applizierens; 

Fig. 3 die Vorrichtung aus Rg. 1 und 2 von vome in efnem 

1 5 spateren Stadium des Applizierens; 

Fig. 4 einen Spalt zwischen zwei festen Elementen Qbeizogen mit 

einer erflndungsgemSssen Schutzfolie; 
Fig, 5 den Spalt mit der Schutzfolie aus Fig. 4 nach einer 

Heissluftbehandlung 

20 Rg. 6 bis Fig. 11 eine weitere Ausfuhrungsform einer Vorrichtung zum 

Applizieren einer erfindungsgemassen Schutzfolie aus 
SchmelzMebstoff in verschiedenen Stadien des Verfahrens; 
Fig. 12 eine zur Vorrichtung gemass den Rg. 6 bis 11 gehorende 

Heissluftstation, 

25 Fig. 13 einer weitere AusfOhrungsform einer Vorrichtung 16 mit 

Fasspumpe und 

Fig. 14 ein mit Schutzfolie verpackter Qegenstand mit Aufdrucken 

a) Gegenstand mit Informations- und Werbeaufdrucken 

b) Automobil mit Informations- und Werbeaufdrucken. 



30 



Die Rguren 1 bis 3 zeigen schematisch ein Automobil 1 0, das mit einer 
erfindungsgemassen Schutzfolie 12 aus Schmelzklebstoff 14, 14' maskiert 
wlrd. Die Vorrichtung 16 zum Applizieren der selbstklebenden Schutzfolie 12 
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umfasst einen Hauptschmelzbereich 18 mir einer Applikationseinheit 20 und 
mlt einem behelzbaren Behalter 22, der mit Mitteln zum Ruhren 24 
ausgestattet sein kann. In dem hier gezeigten Beispiel ist dem Hauptschmelz- 
bereich 1 8 eine Vorschmelzbereich 26 vorgelagert Der Vorschmefebereich 26 
5 weist einen beheizbaren Schmelzbehaiter 28, gegebenenfalls mlt Mitteln zum 
RQhren 24\ auf sowie Mittel zum Befullen 30 des SchmelzbehSlters 28. Des 
Weiteren slnd in diesem Beispiel der beheizbare Schmelzbehalter 28 des 
Vorschmelzbereiches 26 und der beheizbare Behalter 22 des 
Hauptschmeizbereiches 18 mtttels einer Leitung 32, gegebenenfalls bevorzugt 
10 fiber einer Pump©, so mitetnander verbunden, dass jederzeit ein Nachfliessen 
des aufgeschmolzenen Schmelzklebstoffes 14 in ausrelchender Menge 
gewahrleistet ist 

Die Applikationseinheit 20 ist in dem hier gezeigten Beispiel als 
direkter Auslass aus dem Behalter 22 des Hauptschmeizbereiches 18 

15 konzlplert und In Form einer BreltschlHzduse 34 ausgestattet Die Schlitzfiefe T 
der Breitschlitzduse 34 ist mit Hilfe von Blenden 36, die seitlich in den Schlltz 
34 hinein- und hinausbewegt warden konnen, regulierbar. Uber die Schlitztiefe 
T ist auch die Dicke der Folie 12 einstellbar. Die Schlitzbreite Z kann ebenfalls 
eingestellt werden, Hlerfur sind wertere Blenden 38 vorgesehen, die in diesem 

20 Beispiel in einer im Wesentlichen senkrechten Bewegungsrichtung bezQglich 
der Bewegung der ersten Blenden 36, in den Schlitz 34 hinein und aus diesem 
heraus bewegbar sind. Uber die Blenden 3B lasst sich die Schlitzbreite Z, die 
etwa der Folienbrelte Z' entspricht, vorgeben. Die Folie weisttypischerweise im 
unteren Berelch wegen des AbkQhlens und/oder dem Einfluss der Schwerkraft. 

25 ein kleinere Breite Z° auf. Um einen Gegenstand, wie z.B. eln Automobil gut, 
das heisst vorne, hlnten, oben und auf den Seiten, mit einer Schutzfolie 12 aus 
Schmelzklebstoff 14, 14 v verpacken zu konnen, wahlt man die Schlitzbreite Z, 
bzw. die Folienbrelte T % vorzugsweise so, dass sle etwa der Breite B des zu 
verpackenden Gegenstandes addieit mit der doppelten Hdhe H des zu 

30 verpackenden Qegenstandes entspricht: Z = B + 2H bzw. Z! = B + 2H bzw. Z" 
= B + 2H, insbesondere Z* = B + 2H. 

Wie aus den Fig. 1 bis 3 zu erkennen, wird der beheizbare 
Schmelzbehalter 28 des Vorschmelzbereiches 26 uber ein Mittel zum Befullen 
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30, das hler die Form elnes Trichters hat, mit festem SchmelzWebstoff 14' 
befQIlt Der teste SchmelzWebstoff 14' liegt In diesem Belspiel fn Form von 
GrantJlat vor. Denkbar war© aber auch die Lieferung des festen 
SchmelzWebstoffs 14' in Form von Pulver, Schuppen, Faden, Stangen, Oder 
5 Blocken. Im Schmelzbehater 28 wird der teste Schmelzklebstoff 14' 
gegebenenfalls unter RQhren mit Hilfe der RQhrmittei 24' aufgeschmolzen. Der 
aufgeschmolzene SchmelzWebstoff 14 fliest hier via die Leitung 32 in den 
Behaiter 22 des Hauptschmelzberelches 18- im beheizbaren BehSKer 22 wird 
der aufgeschmolzene, oft eher zahflusslge SchmelzWebstoff 14 auf die 
10 vorbestimmte Applikationstemperatur erhtet Die Applikationstemperatur wird 
dabei auf die Temperatur des zu verpackenden Gegenstandes und seine 
W&rmeleitfahlgkeit abgestlmmt Der Gegenstand solfte daher fur eine gute 
Applikation in sich keine grossen Temperaturgradlenten aufweisen. Die 
Applikationstemperatur wird so gewahlt, dass der Schmelzklebstoff 14 beim 
15 Abfliessen eine Folie 12 ausbildet Die Dlcke der Schutzfolie 12 wird im 
Zusammenhang mit den Eigenschaften des Schmelzklebstoffs 14 abgestimmt 
auf die Funktion, die die Schutzfolie 12 spater ausQben soll r und auf die Form 
des zu verpackenden Gegenstandes. Ausserdem werden die Foliendicke und 
die Geschwindigkeit, mit der der zu verpackende Gegenstand fQr die 
20 Applikation quer zur Foile 12 bewegt wird, aufeinander abgestimmt. Auf diese 
Weise kann ein Reissen der Folie wahrend des Applraerens verhindert 
werden. 

In dem in den Fig. 1 bis 3 gezeigten Beispiel soil die Schutzfolie 12 aus 
Schmelzklebstoff 14, 14' als selbstklebende Schutzfolie 12 auf ein Automobil 
25 10 appliziert werden. Als Schmelzklebstoff 14, 14' wird daher ein 
thermoplastischer Schmelzklebstoff auf Polyesterbasis Oder auf Basis eines 
Polyamlds oder ataktischen Poly-c&olefins gewShlt, dessen resultierende, 
selbstklebende Schutzfolie 12 transparent ist, eine entsprechende Anfangs- 
haftung sowie eine entsprechende Wind- und Witterungsbestandigkeit 
30 aufweist, und sich nach Gebrauch wieder rQckstandslos abziehen lasst ohne 
zu reissen. Ein Belspiel fQr einen solchen SchmelzWebstoff 14, 14' ist ein 
hochmolekularer, linearer, teilkristalliner, gesattigter Polyester, Insbesondere 
mit einem Molekulargewicht von 1 5'000 bis 20'000 gfmol. 
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Die Applikationstemperatur wird so gewahlt, class die beim Abfliessen 
das fIGssigen Schmelzklebstoffs 14 resuWerende selbstklebende Schutzfolie 
12 erne genQgende Benetzung mit der lackierten Oberfiache des Automoblls 
10 eingeht und die Anfangshaftung den gewQnschten Vorgaben entspricht Fur 
5 eine gute Benetzung slnd in der Regel Temperaturdifferenzen zwischen dem 
Gegenstand und der Applikationstemperatur notig, die bel 50°C und hoher 
liegen. Die Applikationstemperatur fOr den oben genannten Schmelzklebstoff 
14 liegt bei etwa 200°C, die Temperatur der AutomobiloberflSche entspricht 
etwa Raumtemperatur. Damit die selbstklebende Schutzfolie 12 aus dem 

10 genannten Schmelzklebstoff 14 auf dem Automobil applizierbar ist und die 
gewQnschte Schutzfunktion ausOben kann, wird die Folie 12 mrt einer Dlcke 
von etwa 100 Mikrometer appiiziert. Die Breite Z 9 der selbstklebende 
Schutzfolie 12 bzw. der Breitschlitzduse 34 in dem gezeigten Beispiel, wird so 
eingesteilt, dass sie der Breite B addiert mit der doppelten Hohe H des 

15 Automoblls 10 entspricht. 

Fur das Applizieren der selbstklebenden Schutzfolie 12 auf dem 
Automobil 10, wird dieses, wie in den Fig. 1 bis 3 dargestellt, quer zur Folie 12 
bewegt Dabei kann es gefahren, oder wis in der Automobllf ertigung ublich, mit 
geeigneten Mitteln gefordert warden. Zeitlich auf das ankommende Automobil 

20 abgestimmt, wird dem flQssigen, auf Applikationstemperatur erhHzten 
Schmelzklebstoff 1 4 das Abf liessen aus der BreltschlitzdOse 34 ermeglicht Die 
selbstklebende Schutzfolie 12 Qberzieht das Automobil 10 und blldet dabei 
dessen Sussere Konturen nach, vgL Rg. 2 und 3. Ist das ganze Automobil 10 
in Forderrichtung gesehen inktusive seiner RQckseite mit Folie 12 Qberzogen, 

25 so wird die FoIie12 durchtrennt (nicht dargestellt) und das Automobil 10 kann 
welter bewegt werden. Um an Stellen schwleriger tusserer Konturen ein enges 
Anliegen der Schutzfolie 12 und ein testes Kleben der selbstklebende 
Schutzfolie 12 auf dem Untergrund zu errefchen, wird das mit der 
selbstklebende Schutzfolie 12 Qberzogene Automobil 10 mit Heissluft 

30 bahandslt (nicht dargestellt). Die selbstklebende Schutzfolie 12 aus dem 
Schmelzklebstoff 14, 14' schrumpft dadurch passgenau auf die Susseren 
Konturen des Automoblls 10 auf, wobel Spalten uberspannt werden, wie dies 
beispielhaft in den Rg. 4 und 5 dargestellt ist. Die selbstklebende Schutzfolie 
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12 klebt test an der Oberflache des Automobile 10. Gegebenfalls kann 
Qberstehende Folie 12 nun noch entfernt warden und das Automobil 10 ist 

fertig fur dan Transport. sowie dia Lagerung im Freien. Per Schmelzklebstoff 

14, 14' fur die Schutzfolie ist In diesem Beispiel so gewahft, dass die 

5 selbstWebende Schutzfolie 12 wftterungsbestandig ist und sich die Schutzfolie 
auch bei Fahrtwind Oder Sturmboen nicht von der Oberflache des Automobils 
ablost. Etn bewusstes Abzlehen der Schutzfolie, Insbesondere am Stuck, ist 
dagegen rflckstandslos moglich. 

In den FIguren 4 und 5 ist die Situation eines mlt einer Schutzfolie 12 

10 aus SchmelzWebstoff 14, 14' Qberzogenen Spate 40 zwischen zwei festen 
Elementen 42, 42' rechteckigen Querschnitts dargesteltt Rgur 4 zeigt die 
Situation vor der Behandlung mlt Heissluft, Rg. 5 die Situation nach der 
Behandlung mlt Helssluft Deutllch ist in Fig. 5 zu erkennen, wie sich die 
Schutzfolie 12 nach der Heissluftbehandhing enger an die ausseren Konturen 

15 der festen Elemente 42, 42* anschmlegt, uber dem Spalt 40 aber gespannt ist 
und nicht mehr der Kontur der Elemente 42, 42' folgt. 

In den Rg. 6 bis 12 ist die allseitige Verpackung eines Gegenstandes 
44 mit einer Schutzfolie 12 aus elnem SchmelzWebstoff 14, 14 f sowie eine 
Ausfiihrungsform einer fQr dieses Verpackungsverfahren geeigneten 

20 Vorrichtung 16 ? gezeigt. 

Die in den Rg. 6 bis 1 1 gezeigte Vorrichtung 1 6' 1st im Prinzip gleich 
aufgebaut wie die oben in den Fig. 1 bis 3 beschriebene Vorrichtung 16, Im 
Gegensatz zu der oben beschriebenen Vorrichtung 16 ist hier aber der 
beheizbare SchmelzbehSlter 28 des Vorschmelzberelchs 26 oberhalb des 

25 Behalters 22 des Hauptschmelzbereichs IS und an diesen angrenzend 
angeordnet Die beiden Behalter 22, 28 sind durch eine mit HHfe von elnem 
Oder mehreren Schliessem 46 verschliessbare Offnung 48 dlrekt miteinander 
verbunden: Auf diese Weise lasst sich die Lettung 32 sparen. Der Einfachheit 
halber 1st In den Figuren 7 bis 11 auf die detaillieite Darstellung des 

30 Vorschmelzbereiches 26 veizichtet und nur noch der beheizbare Beh&lter 22 
des Hauptschmelzbereiches mit der Applikationseinheit 20 dargesteltt worden. 
Eln weiterer Unterschied zu der oben beschriebenen Vorrichtung 16 1st ein in 
dieser Vorrichtung 16' vorgesehenes Tragelement 50, das quer zur Folie 12 in 



EnP-f •zei^lffi/Ol/2004 - 13I0B* . * .~>*. . m...,^ .... — EniR-f..nr-»974.-R.023^ * -j 



05/01 f 04 13:08 FAX 004114364777 SIKA AG(CORF.IP DEPT.) * EPA Huenchen ©024 

2004-0001 

16/27 

eine erste Richtung, Pfeil 52, und in eine entgegengesetzte zweite Richtung, 
Pfeil 54, bewegbar ist Die Bewegung kann mittets angetriebener 

Transportroilen, mittete Transportban d, mtttels Hubantrieb Oder In sonst 

geeigneter Weise erfolgen (nicht dargestellt). Das Tragelement 50 ist 
5 bevorzugt aus einem antihaftenden Material, insbesondere Teflon, gefertigt 
Oder damit beschicht, so dass die selbstklebende Schutzfolle 12 nicht darauf 
haftet 

Wie aus den Fig. 6 bis 1 1 erkennbar ist, wlrd das Tragelement 50 in 
Richtung 52 quer zur Folie 12 bewegt, wobei die Schutzfolle 12 auf dem 

10 Tragelement 50 als Folienfilm abgelegt wird, vgl. Fig. 8 bis 8. Ist eine 
genugend grosse FISche des Tragelementes 50 mit Folienfilm belegt, wlrd der 
einzupackende Gegenstand 44 auf den Folienfilm gelegt, siehe Fig. 9. Dabei 
steht das freie Ende 56 des Foltenfilms Qber und schaut in Richtung 52 unter 
dem Gegenstand 44 hervor. Das Tragelement 50 wird dann in die 

15 entgegengesetzte zweite Richtung 54 bewegt, so dass der Gegenstand 44 in 
die Schutefolie 12 eingeschlagen wird; Fig. 10 und 11. Zum Ablegen des 
Gegenstandes 44 kann das Tragelement 50 kurz angehatten werden, es kann 
aber auch nur ein Richtungswechsel erfolgen, das h§ngt davon ab wie schneli 
das Tragelement 50 in die beiden Richtungen 52, 54 bewegt wird und wie viel 

20 Zeit fur eine genugend genaue Platzierung des Gegenstandes 44 benotigt 
wird. Beim Einschlagen des Gegenstandes 44 in die Schutzfolle 12, wird so 
viel Folie 12 Ober den Gegenstand 44 in Richtung 52 gezogen, dass nach 
einem Abtrennen der Folie 12 das dann freie zweite Ende 60 partiell auf dem 
ersten freien Ende 58 aufliegt Das Abtrennen der Folie kann entweder durch 

25 ein Abschneiden, insbesondere auf dem Tragelement 50, angedeutet durch 
Messer 58 und die gestrichelte Unie 59, oder bevorzugt durch das kurzzeitige 
Schliessen der Bienden 36 erfolgen. 

Wird die Folienbreite so gewahlt wie oben fOr die Fig. 1 bis 3 
beschrieben, failt die Folie zudem mit ihren uberstehenden Randem Qber die 

30 Seiten des Gegenstandes herab, so dass der Gegenstand 44 ganz umhQilt ist 
Das Tragelement 50 mit dem in Schutzfolle 12 eingeschlagenen Gegenstand 
44 kann dann In eine Heissluftstation 62 bewegt werden, wie dies In Fig. 12 
dargestellt ist. Unter Heissluft verschweissen die Qberstehenden Seiten und die 
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beiden freien Enden 60, 56 der Schutzfolie 12 miteinander und die Schutzfolie 
12 schrumptt passgenau auf den Gegenstand 44 auf. Der Gegenstand 44 1st 
nun fertlg In Schutzfolie 12 verpackt und gut geschOtzt fur Transport und 
Ugerung. Statt elner Heissluftbehandlung 1st aucTi eln eimacnes 
5 Verschwelssen der Qberstehenden seftlichen Folienrander und der freien 
Enden 60, 56 moglich. Ein splches Veischweissen kann z.B. mit Hllfe eines 
Schweissstempels oder einer bewegbaren dQnnen HeissluftdQse erfolgen. 

Soli die Schutzfolie 12 nicht selbstklebend sein, so kann die 
Appfikatlonstemperatur so gewahlt werden, dass keine Oder nur eine ausserst 
10 ungenQgende Benetzung mit dem zu verpackenden Gut stattflndet 1st das zu 
schQtzende Gut, wie oben fur Fig. 6 bis 11 beschrieben, in eine nicht 
selbstktebende Schutzfolie 12 aus SchmelzWebstoff 14, 14* eingeschlagen 
worden. so konnen nun ebenfalls entweder die an den Seiten Qberstehenden 
Folienrander und die freien Enden 60, 56 verschweisst werden, oder die Folie 
15 12 kann mittels Heissluft auf den Gegenstand 44 aufgeschrumpft und alle 
Qberstehenden RSnder und Enden miteinander verschweisst werden. 

Ein Tragelement 50, das quer zur Folie 12 bewegbar ist, kann naturlich 
auch eingesetzt werden, wenn eln Gegenstand nur mit der Schutzfolie 12 
uberzogen werden soil, wie dies fQr das Automobil in den Rg. 1 bis 3 gezeigt 
20 wurde. Fur eine solche Ariwendung muss das Tragelement 50 nur In eine 
Richtung 52 bewegbar sein und eine allfallige Helsstuftstatlon ist dann 
stromabwarts von der AppHkafionselnheit 20 in Richtung 52 angeordnet Eine 
flexlbel einsetzbare Vomchtung kann naturlich fOr beide MSglichkeiten die 
verschiedenen Elemente der beschriebenen Vorrichtungen in sinnvoller Weise 
25 miteinander komblniert autweisen. 

Wie gezeigt, gibt es fQr das Applizieren von Schutzfolien hergestellt 
aus einem SchmelzWebstoff 14, 14' verschiedene Verfahrensvarianten, wobei 
die Schutzfolie 12 aus SchmelzWebstoff 14, 14' selbstWebend oder aber auch 
nicht selbstklebend appliziert werden kann. Es sind aber uber die hier 
30 vorgestellten Moglichkeiten hlnaus weitere Variationen moglich, z.B. auch 
durch sinrivoile Kombination verschiedener gezeigter Verfahrenselemente, so 
dass die hier vorgestellten Verfahrensvarianten nicht limitierend sind. 
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' Ebenso gibt es Qber die hfer grafisch dargestellten und detafllierter 
beschriebenen Ausfuhrungsformen der Vorrichtung 16, 16 7 zum Applizieren 
von Schutzfolien 12 aus Schmelzklebstoff 14, 14 f hinaus noch weitere 
AusfOhrungsform fQr solche Vorrichtungen. So kann die Applikationseinheit 20 
5 belspielsweise statt als Breitschlitzduse 34 auch aus vielen einzeln, 
nebeneinander platzlerten, kleinen Dusen gebildet sein. Die Breite und die 
Dicke der aus dem Abfllessen des flQssigen Schmelzklebstoffe 14 
resuttierenden Folie 12 kann dann durch Zu- und Wegschalten von Dusen 
geregelt werden. Statt durch die Schwerkraft, kann das Abfliessen des 

10 flQssigen SchmelzMebstoffs 14 auch mfttels Pumpen unter Druck erfolgen. In 
einem solchen Fall lasst sich die Foliendlcke auch uber den Druck und somit 
uber die durch die Duse 34 bzw. die Dusen fllesende Menge an flQssigem 
Schmelzklebstoff 14 beeinflussen. Anstelle eines beheizbaren Behaiters 22 mit 
Integrierter Applikationseinheit 20 irn Hauptschmelzbereich IB kann die 

15 Applikationseinheit 20 auch entfernt von dem BeheUter 22 angeordnet sein. Die 
Applikationseinheit 20 1st dann Qber elne oder mehrere ZufQhrieltungen mit 
dem Behalter 22 verbunden, die den flQssigen Schmelzklebstoff 14 der 
Applikationseinheit 20 zufuhren. Diese ZufOhrieltungen sind vorzugsweise 
isoliert oder bei langeren Leitungen beheizbar, damrt die flQssige 

20 Schmelzklebstoff 14 auf ihrer AppHkationstempenatur gehalten werden kann. 
Fur bestimmte Schmelzklebstoffe 14, 14' kann unter gewissen Umstanden auf 
den Vorschmelzberelch 26 verzichtet warden, z,B. Schmelzklebstoffe 14, 14', 
die gegen Oxidation unempfindlich sind Oder die bei Raumtemperatur in 
zahflQssiger Form vorliegen. Anlagen die nur mit solchen SchmelzkJebstoffen 

25 14, 14' betrieben werden, mflssen daher keinen beheizbaren Schmelzbehalter 
28 aufweisen, so dass die Mittei zum Befullen 30 am beheizten Behalter 22 
des Hauptschmelzbereiches 18 vorgesehen sind. Als Mittei zum Befallen 
konnen statt Trichter auch Einfullstutzen oder einfach verschliessbare 
©ffnungen Oder Pumpen oder Extruder etc. vorgesehen sein. 

30 Figur 13 zelgt eine bevorzugte AusfOhrungsform einer Vorrichtung 16, 

bei welcher im Vergleicb zu Figur 1 der Vorschmelzberelch 26 eine 
Fasspumpe darstellt. In dieser Fasspumpe ist ein Fass 27 angebracht, in dem 
durch eine beheizbare und durch hydraulische Mittei 31, belspielsweise eine 
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hydraulische Presse, verschobene Folgeplatte 29 der teste Ktebstoff 14' 
aufgeschmolzen und als flQssiger Klebstoff 14 uber eine Leitung 32 in den 
Hauptschmelzbereich 18 gepumpt wird. Wenn das Fass 27 leer gepresst wird, 
wlrd die Folgeplatte 29 zurGckgefaliren, eln neues offenes Fass 27 positionlert, 
5 und die Folgeplatte 29 wieder angefahren. wahrend dieser Zeit des Wechsels 
fliesst kein Klebstoff 14 mehr durch die Leitung. Urn trotzdern mit dem 
Verpackungsprozess welterzufahren, benotigt der Hauptschmelzbereich 18 ein 
genQgend grosses Spefcher-Volumen, so dass der Schmelzklebstoff 
kontinuieriich in der bendtlgen Menge abfliessen kann. 

10 Figur 14 zeigt eine schematische Darstellung von mit Schutzfolien 

eingepackten GQtem, welche bedruckt sind. Rgur 14 a) zeigt elnen mit 
Schutzfolie 12 eingepackten Gegenstand 44, welche r auf der Oberfiache der 
Schutzfolie 12 elnen Aufdruck mit Informationsinhalt 45 und Aufdrucke mit 
Werbelnhalt 47 aufweist. Rgur 14 b) zeigt ein Automobil 10, welches mit einer 

15 mit Schutzfolie 12 geschQtzt ist 9 auf deren Oberfiache ein Aufdruck mit 
Infonmationsinhalt 45 und Aufdrucke mit Werbeinhalt 47 aufgebracht sind. In 
beiden Daretellungen ist als Beispiel fur elnen Aufdruck mit Werbeinhalt 47 ein 
Logo dargestellt Als Beispiel fOr elnen Aufdruck mit Infonnatlonslnhalt 45 ist 
eine Adresse, respektive ein Strichcode, dargestellt Das Aufbringen des 

20 Ausdruckes erfolgt beispielsweise mittels eines, nicht dargestellten, 
Aufdruckgerates, insbesondere eines Tintenstrahldruckkopfes. Das Aufbringen 
der Aufdruckes kann stromabwSrts in der Verpackungslinie Oder nachtraglich 
ausserhalb der Verpackungslinie erfolgen. 

Wie dies zeigt, sind auch fQr die Vorrlchtung verschiedenste 

25 Ausfuhrungsformen denkbar. Die gezeigten Variationen und Kombinationen 
davon sind daher nicht lirnitierend. Ebenso wenlg sollen die naher 
beschriebenen Schmelzklebstoffe 14, 14' als Hmitierend angesehen werden. 
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Beispiele 

Es wurden die In Tabelle 1 angegebenen Materialien aufgeschmolzen und auf 
ein Automobillackblech heiss appliziert Be! AbkGhlen wurde der Film mit deni 
Hnger auf Webrigkelt und Weichhelt beurteilt. Hierfur wurde der folgende 
5 BeurteilungsschlQssel angewandt: 

+ nichtWebrig, geelgnet 

o lelcht klebrig, noch geeignet 

- klebrig, nicht geelgnet 



Nummer 


Material 


Basis 


60°C 


70°C 


ecrc 


Kl 


SikaMelt 91 70 


ataKtiscnes poiy-cc-oiefin 




+ 


T 


K2 


Tlvomelt 9058/90 


ataktisches Poly-a-olefin 


+ 


+ 




K3 


Vestoplast 408 


ataktisches Poly-a-olefin 


+ 


+ 


+ 


K5 


UNl-REZ 2620 


Polyamid 




+ 


+ 


K7 


UNI-REZ2635 


Polyamid 


+ 


+ 


o 


K10 


PES 1 


Polyester BD/HD/T/IP * 
MC3=15'000-20'OOOg/mol ! 
Erweichungspunkt =130°C* 




+ 


+ 


K11 


PES 2 


Polyester BD/HD/T/IP * 
MG=15'000-20'000 g/mol 
Erweichungspunkt =1 1 8°C* 


+ 


+ 


+ 


K12 


PES 3 


Polyester BD/T/IP * 
MG=15'000-20'000 g/mol 
Erweichungspunkt =142°C* 




+ 


+ 


K13 


PES 4 


Polyester BD/T/IP/A x 
MG=*15'000-20'000 g/mol 
Erweichungspunkt =135 9 C * 




| + 


+ 


K14 


PESS 


Polyester BD/T/IP * 
MG=15*000-20'000 g/mol 
Erweichungspunkt =138°C" 


+ 







Tabelle 1 . Eignung als SchmelzWebstoff Klebrigkeit 



*Ring Kugel, in Anlehnung an DIN ISO 4625 

x BD=Butandio), HD=Hexandiol, T=Terephtalsaure, IP=Isophtal- 

sSure, A=^dipinsaure 
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Weiterhin wurde von K13 und K14 ein Bewitterungstest nach DIN 53387 
vorgenommen. HierfOr wurde K13 und K14 aufgeschmolzen und helss auf 

Automobillactoleche^ittels-eines-Rate^ 

5 appllzlert Nach AbkOhlung wurde das beschichtete Blech wfihrend 1000 
Stunden dem Test der kQnstlichen Bewltterung nach DIN 53387 unterworfen. 



Nummer 


Material 


Basis 


Eigenschaften nach 
1000 h Bewltterung 


K13 


PES4 


Polyester 


Gute Haftung zurn Blech 
Lasst slch gut abziehen 
Sehr gut geeignet 


K14 


PES 5 


Polyester 


Gute Haftung zurn Blech 
Lasst sich gut abziehen 
Gut geeignet 



Tabelle 2. Eigenschaften nach Bewitterungstest 
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Bezugszeiohenllste 



H 


Hdhe 


36 


Blenden 


B 


Breite 


38 


weitere Blenden 


T 

• 


Schlrtztisfe 


40 


Soatt 


7 


Vvl 111 IZi/l Ol W3 


42 42* 


facto f— Ipmpnfp 




PnlionHrortQ 

I VJIlCrl iwl 




V5IC!^3l liDLCUllJ 


Cm 




*tO 




1U 


AutomoDii 


y| O 

48 


Uffnung 


1 o 


ITi ilti i ^2 I'll tl It a 

rune, ocnuiZTOii© 


en 


i rag6i©iTi9nt 


1 *f 


ocnrneiZKieDsxoTT iTiussigj 


CO 


erst© Hicntung 




ocnmeizKieDSTOTT (Test) 


54 


zweite Rrchtung 


ID, ID 


vorncntung 


DO 


freies Ende 


1P 
I O 


1-1 a i intcphmal^Karolnh 
naU p USCflflW l£uel6|Ci1 


c;n 
oo 


Ek /|m MMMM 

iviessGr 


on 


MppiiKauonoQinnoii 




gesuicneite Lime 


Cm Cm 


UONBKUaiOl 0D| IOLILC3I 




7U/qHdq Irnfnc Cnrfa 


Cmf+f CL+T 


IV II LLC? 1 CXA3 1 1 nui II C?l 1 




rieiosiunsiaiion 


26 


Vorschmetzbereich 






27 


Fass 






28 


beheizbarer SchmelzbehSIter 






29 


beheizbare Folgeplatte 






30 


Mittel zum Befallen 






31 


hydraulische Mrttei 






32 


Leltung 






34 


BreitschlttzdQse 
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Patentansprflche 




1. 


Schutzfolie (12) aus Kunststoff, dadurch gekennzeichnet, dass sie 






einlagig, tragerfrel aus elnem Schmelzkiebstoff (14, 14') hergestelft ist. 


5 


2. 


Schutzfolie (12) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass sie 






selbstklebend und insbesondere transparent ist. 




3. 


Schutzfolie (12) nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass 






es sich bei dem Schmelzkiebstoff (14, 14) urn einen thermoplastischem 


10 




Schmelzkiebstoff handelt baslerend auf einetn Stoff aus der folgenden 






Gruppe von Stoffen: thermoplastlsche Polyurethane themioplastische 






Polyamide, thermoplastlsche Co-Polyamide, thermoplastlsche Polyester, 






thermoplastlsche Co-Polyester, thermoplastlsche Polyolefine, 






insbesondere ataktische Poiy-a.-olefine, Polypropylen oder Polyethylen, 


15 




thermoplastischen Ethylen/Vinylacetat-Copolymere oder einer 






Kombination davon. 




4. 


Schutzfolie (12) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass 






es sich bei dem Schmelzkiebstoff (14, 14 F ) urn einen reakHven 


20 




Schmelzkiebstoff handelt, insbesondere basierend auf reakUvem PUR 






oder reaktivem Polyolefin oder einer Kombination. 




5. 


Schutzfolie (12) nach elnem der AnspnQche 1 bis 4, dadurch 



gekennzeichnet, dass Licbtschutz- und/oder Oxidaionsinhibitoren 
25 enthaiten sind. 



6. Schutzfolie (12) nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch 
gekennzeichnet, dass sie elne Dicke im Bereich von 50 Mikrometer bis 
500 Mikrometer. insbesondere 200 Mikrometer bis 300 Mikrometer, 
30 aufweist. 
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7. Verfahren zum appfcderen einer Schutzfolie, dadurch gekennzeichnet, 
dass ©in Schmelzklebstoff (14, 14') in einem Hauptschmelzbereich (18) 
auf Applikationstemperatur erhitzt wird, dass er anschliessend aus dem 
Hauptschmelzbereich (18) abfliesst, wobei der Abfluss und 
5 Applikationstemperatur so geregelt werden, dass sich eine Folie (12) 
gewunschter Breite ausbildet, und dass eln mit der Folie (12) zu 
schutzendes Gut derart quer zur Folie (12) bewegt wird, dass die Folie 
(12) das Gut In gewunschter Weise Qberzieht 

10 8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Folienbreite (?) beim Austria aus dem Hauptschmelzbereich (18) so 
eingestelH wird f dass sle etwa der Breite (B) des mit der Folie zu 
schutzenden Gutes addiert mft der doppelten Hdhe (H) des Gutes 
entspricht 

15 

9. Verfahren nach Anspruch 7 oder B f dadurch gekennzeichnet dass der 
Schmelzklebstoff (14, 14') auf eine Applikationstemperatur erhltzt wird die 
irn Bereich von 80* und 250°C llegt, Insbesondere zwischen 130°C und 
210°C, bevorzugt zwischen 160°C und 200°C, wobei der Schmelzkleb- 

20 stoff (14, 14') vorzugsweise in einem Vorschmelzberelch (28) aufge- 

schmolzen wird, ehe er im Hauptschmelzbereich (18) auf die 
Applikationstemperatur erhitzt wird. — — — — 

10. Verfahren nach einem der AnsprQche 7 bis 9, dadurch gekennzeichnet, 
25 dass die Schutzfolie (12) als selbstklebende Schutzfolie (12) eingesetzt 

wird und hierfOr die Temperatur des Gutes, auf dem die selbstklebende 
Schutzfolie (12) kleben soli, und die Applikationstemperatur des 
Schmelzklebstoffes (14, 14') so aufelnander abgestimmt werden, dass 
die Schutzfolie (12) eine genQgende Benetzung mit der Oberflache des 
30 Gutes eingeht, wobei die Temperaturdifferenz zwischen dem Gut und der 

Applikationstemperatur vorzugsweise wenigstens 50°C betrdgt 
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1 1. Verfahren nach elnern der AnsprOche 7 bis 10, dadurch gekennzelchnet, 
dass die Oberflachentemperatur des zu schOtzenden Gutes nlcht mehr 

. als 80 °C und nicht weniger als O'C, lnsbesondere zwischen 20°C und 

40°C, betragt. 

5 

1 2. Verfahren nach einem der AnsprGche 7 bis 1 1 . dadurch gekennzelchnet, 
dass die Schutzfolie (12) auf eln abstossend beschlchtetes, quer zur Folie 
(12) in eine erste Richtung (52) bewegtes Tragelement (50) abffiesst, so 
dass auf dem Tragelement (50) ein Folienfilm abgelegt wlrd, dass das mit 

10 der Schutefolle (12) zu schOtzende Gut auf den auf dem Tragelement 

(50) abgelegten Folienfilm gelegt wird und das Tragelement (50) dann In 
entgegengesetzter zweiter Richtung (54) quer zur Folie (12) bewegt wird, 
so dass das Gut die Schutzfolie (1 2) e'mgeschlagen wird. 

15 13. Verfahren nach einem der AnsprOche 7 bis 12, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Schutzfolie (12) auf gewOnschter Large abgetrennt wird. 

Verfahren nach einem der AnsprOche 7 bis 13. dadurch gekennzelchnet, 
dass das mit der Schutzfolie (12) Oberzogene Gut mit Heissluft behandelt 
wird, so dass die Folie (12) schrumpfend sich passgenau urn die 
Aussenkonturen des Gutes iegt. . 

15. Vorrichtung (16, 16') zum Applizieren einer Schutzfolie (12) aus 
Schmelzklebstoff (14, 14') mit elnern Hauptschmefeberelch (18), In dem 
25 der Schmelzklebstoff (14, 14') auf seine Applikationstemperatur erhitzt 

wird. und der eine Applikatlonseinheit (20) aufweist, Gber die der 
verflQssigte Schmelzklebstoff (14) so abfllesst. dass er eine 
zusammenhangende Folie (12) vorbesflmmter Breite und vorbestlmmter 
Dicke bildet 



14. 

20 
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16. Vorrtchtung (16, 16') nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, class 
die Applikationseinheit (20) ate BreitschNtzdOse (34) ausgebildet ist, deren 

Schlitztiefe (T) und Schiitzbreite (Z) vorzugsweise e lnstellbar sind, und 

zwar insbesondere derart einstellbar, dass die Breite (Z') der 
5 resuWerenden Folie (12) etwa der Breite (B) eines mit der Folle (12) zu 

schutzenden Gutes addiert mlt der doppelten Hahe (H) des Gutes 
entspricht 

17. Vorrichtung (16, 16') nach Anspruch 15 Oder 16 f dadurch 
10 gekennzeichnet, dass sie einen dem Hauptschmelzbereich (18) 

vorgeschalteten Vorschmelzbereich (26) aufwetst, in dem der 
Schmelzklebstoff (14, 14') aufgeschmolzen wird. 



18. Vorrlchtung (16, 16') nach einem der AnsprOche 15 bis 17, dadurch 
15 gekennzeichnet dass ein Tragelement (50) zur Aufnahme eines mit der 

Schutzfolie (12) zu schutzenden Gutes vorgesehen ist, wobei das 
Tragelement (50) vorzugsweise so beschichtet ist das die Schutzfolie (12) 
nicht darauf haftet. 

20 19. Verwendung der Schutzfolie (12) gemass einem der AnsprOche 1 bis 6 
zum Verpacken von Gebrauchs- und Verbrauchsgutem fQr deren 
Lagerung und Transport 



20. Verwendung der Schutzfolie (12) gemass einem der AnsprQche 1 bis 6 
25 zum Schutz der §usseren Oberflachen von Automobilen und/oder 

Automobitteilen und insbesondere von solchen lackierten Oberflachen. 

21. Verwendung der Schutzfolie (12) gemass einem der AnsprOche 1 bis 6 
als Trager fur Druckfarben, insbesondere fur Aufdrucke mit Informations- 

30 oder Werbeinhalt 
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Zusammenfassung 

Es wird eine elnlagig, tragerfrele Schutzfolie (12) aus elnem 

Schmelzklebstoff (14. 14Q vorgesteUt, dla einfach und schnell appltziert warden 

kann. Waiter wlr das Verfahren zum applizferen derselben und eine 
5 entsprechende Vorrichtung (16, 16') vorgestellt 
(FiguM) 
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Fig. 2 
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Fig. 3 
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Fig. 14 a) 
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